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N O R M A BRANŻOWA BN-89 

SPRZ~T 
Og rzewn ictwo i c iepłown ictwo 8864-07 

GRZEWCZY Zbiorniki c i epłej wody Zamiast 

Wymagania i badan ia BN-n /8864-07 

Grupa kata logowa 0724 

BN - 89 / 8864-07 (neq e T C3B 4219-8 3 ) 

1 . WSTĘP 

1 .1. Pr zedmio t no rmy . Pr zedmiotem normy są 

wymagan i a i badania dotyc zące bezciśnieniowych 

zbiorników ciepłe j wOdy / o poj emności od 8 0 dm 3 

do 200 dm) . 

1 . 2 . Określenia 

1 . 2 . 1 . zbiornik bez wężownicy - nac zynie przez

naczone do maga zynowania ciepłe j wody. 

1. 2 .2. zbiornik z wężownicą - naczynie z wmon

towaną wężownicą współpracujące z urządzeniem 

cieplnym . 

1 . 2 . 3. zbiornik z wężownicą i elemen tem grzej

nym e lektrycznym - wg PN-74 / E- 77006. 

2 . PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2 . 1 . Rodzaje . W zależności od przeznaczenia, 

rozróżni a s i ę trzy rodzaje zbiorników: 

zbiornik bez wężownicy - Za, 

zbi ornik z wężown icą - Zp , 

zbiornik z wężownicą i elementem grzejnym elek

t rycznym - Zpe . 

2 .2 . Odmiany. W zależności od zewnętrznego 

pokrycia , rozróżnia się dwi e odmiany zbiorników : 

z pokryciem antykorozyjnym bez izolacji t e 'r

micznej - B, 

z pokryciem antykorozyj nym z izolacją termicz

ną - J. 

2 . 3 . Gatunki. W zależności od j akości wykona 

nia , rozróżnia się następujące gatunki zbiorni 

ków: 

gatunek pierwszy - nie oznaczony, 

gatunek drugi - I I . 

2 .4 . Przykład oznaczania zbiornika - z wężowni

cą ( Zp) , z pokryciem ant ykorozyj nym be z izolac ; i 

e rmicznej (B), gatunku II: 

ZBIORNIK Zp - B - II BN-89 / 886 4-07 

3 . WYMAGANIA 

3 .1. Wymi ary i kształt zbio rnika - wg dokumen

tacji technicznej . 

3. 2 . Materiał - wg tabl. l. 

Tablica 1 

Lp. Nazwa części 
Rodza j 

Mater ia ł 
zb iorni ka 

1 2 3 4 

l Zbiornik Zp. Za . Zpe bl acha stalowa wg PN-8 1/ 
H-9213 1 PN-81/H-92 125 
PN- 80/H- 92200 

2 Wężownica Zp. Zpe r ur a s ta lowa wg PN-80/ 
Jj -74219 

J Króciec Zp. Za . Zpe rura stalowa bez szwu 
wg PN-80/H-74219 

4 Kork i Zp. Za . Zpe PN-76 /H-74392 

5 Cynk - powłoka Zp. Za . Zpe PN- 77 / H-82200 

3 3 . J . wykonanie . Płaszcz i dennice zbiorni ka po 

winny być s pa wa ne lub zgrzewane . Zb iornik Zp po -

winien mieć 

z elementem 

zamontowaną 

grzejnym 

wężownicę lub wężownicę 

elektrycznym wg PN-74 / 

E- 77006. Do zb i orników powinny być przyspawane 

złączki dopływowe, pdpływowe i odpowietrzająco

-przelewowe . Połąc zenia powinny zapewnić wytrzyma 

łość i szczelność. ? b iorniki wykonane z blachy 

o grubości pon iżej 2 mm powinny być zabe zp i eczone 

wewnątrz powłoką antykorozyjną l ub przez zastoso

wanie e l ekt r ody antykorozyjnej. 

Jeżeli będą stosowane powłok i do pokryć po 

wierzc hni wewnętrznycr nie powi nny mieć s zkodli

we go działania na skórę ludzką· 

Rozs t aw króćców powinien zapewnić wymienialność 

i łatwość montażu zb iorników o tej samej pojem

ności . Połączenie zbiorni ka z siecią wodociągową 

nale ży wykonać za pomocą króćca o gwincie cyl i n 

d ryc znym wewnętrznym l ub zewnętr znym G i lub G f. 
oraz wężownicą G 1 ł . 
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3 . 4. \vygląd zewnętrzny. Powierzchnia powinna 

być gładka bez pęcherzy, z agięć , zadziorów , pęk-

nięć falistosc i. Połączenia zgrzewa ne i spawane 

po· .... i nny być oczys zc zone. Powłoki ochronne powinny 

być r wale zw i ązane z podłożem, a dopuszczalne 

i ch wady - wg tabl. 2 . 

Tab lica 2 

Dopuszcza lne wielkośc i wad 
Lp. Rodzaj wad y 

gatune k I gatune k II 

l 2 3 4 

l Niez grupowane dopuszczalne wielkośc i 

mat owe plamy 
so l i cynkowych 107- powierzchni 207- powierzchni 

wyrobu wyrobu 

2 Sine ma t owe doouszczalne wielkośc i 

plamy 
107- powierzc hni 207- powierzc hni 

wyrobu wyrobu 

3 Ci emne pUl1kty po' 
wsta ł e \ol wyni ku dopuszczalne o średnicy 
ni e pokr ycia do 1,5 mm 
wa ,· s t" wą t:ynku 
l1a zcwTlQtrznej po ' 

5 sztuk lO sztuk 
\oj i rzc hlli wyr obu 

4 Ślady przejścia 
pędzla rozlanie rozlewność pełna dopuszczalne 
lakieru 

5 Zanieczyszczenie dopuszcza się zaprószenie 
lakieru o średni cy do 2 mm 
mec hani.czne 

2 sztuki na pO-2 4 sztuki na pO-2 
wi e rzchn i 150 mm wierzchni 150 mm 

6 Ods ł onięty laki",· 
niedopuszczalne dopuszczalne podsl.ewowy 

Po jemnosć zbiornika wg dokumen tacji 

techniczne j . 

Le.". S zczelnosć . Zbiorn i k i i wężownica poddane 

cisnieniowej próbie wodne j powinny być s zczelne 

ni e pO'Hinny \"y kazywać trwałych odkształceń 

j pękn i~ć . 

1 . 7 . Bez i eczeństwo 

H - 0~4 4 0 i PN- 7J / B-1 0 420 . 

in s talac ji wg PN-76 / 

l . 8. Cecho'danie . Na ka żdym z bi orniku powi n na 

byc Ul!lieS3C~ona tablic z ka , zawieraj ąca co naj

:·:.lej ndsl<;.pujące d ane : 

• 1 na zw~ l ub zna k wy twó rn i , 

I) symbol \"yrobu , 

-) pojcmllosc , 

cI lO}: pl odu kcji , 

'I numcI' niniejs zej nor my . 

4. PAKOIVANIE, PRZECHOWYWANIE 

I TRANSPORT 

!'.'.Ł:owanie . Rodza j opa kowania powin ien być 

,i.,1 or " pomiędzy p roduce n tem i odbiorcą . Do 

pc., dll.d być dołączona instrukcja montażu 

~" gc·:a l o!)c yj na . Kloćce pow inny być zabezpie

pl~~d uszkodzeniem i dostawaniem si~ zanie 

~(' n do zbiol flika i \"ę ~ownicy. 

4.2. Przechowywanie. Zbiorniki powinny być 

przechowywane w miejscaCh utwardzonych , zabezpie

c zone przed wpływami atmosferycznymi. 

4,3. Transport. Zbiorniki powinny być transpor

towane krytymi środkarri transportowymi. W cza sie 

transportu zbiorniki powinny być zabezpieczone 

przed wpływami atmosferycznymi i usz kodzeniami 

mechanicznymi. Transport powinien odbywać się 

zgodnie z obowiązującymi przepisami transporto

wymi ' ). 

5. BADANIA 

5 . 1. Program badań - wg tabl . 3 . 

Ta bli ca 3 

Lp. Rodzaje badań 
Wymagania Opis badań 

wg wg 

l 2 3 4 

l Sprawdzenie wymiarów 3. l 5.3 .1 

2 Sprawdzenie materiału 3.2 5 . 3.2 

-
3 Sprawdzenie wyglądu zewnętrz' 3 .3, 3 . 4 5.3.3 

nego i powłok ochr onnych 3.8 

4 Sprawd zenie pojemności 
3.5 5 .3.4 zbiornika 

5 Sprawdzenie szczelności 3.6 5.3.5 

6 Sprawdzenie bezpieczeństwa 
3.7 5.3. 6 insta l acji zbiornika 

5 . 2 . Statysty czna kontrola jakości 

5 . 2 . 1. Skład i liczność par tii. Przed przystą

pieniem do badań , zbiorniki należy pOdzielić na 

oddz ielne partie składające się ze zbiorników 

jednego rodzaju , odmiany i gatunku. 

5 . 2 . 2 . Sposób pobierania p róbek. Do badań nale 

ży pobrać próbkę wg PN -83 / N-03010. 

5 . 2.3 . Pozi om kontroli - II ogó lny wg PN-79 / 

N-030 21. 

5 . 2 .4 . Wadliwość dopuszczalna max 6, 5% dla 

badań wg tabl. 3 lp. l, 2, 3 , 4, max 2 , 5% dla ba

dań wg tabl. 3 lp. 5 i 6 . 

5 .2 . 5 . Wybór i stosowanie planów badania. Plany 

badania dla kontroli normalnej, obostrzonej i ul

gowej oraz warunki prze jścia - wg PN-79 / N-03021 . 

5 . 3 . Opis badań 

5 . 3 . 1 . Sprawdzenie Wym iarów należy pr zeprowa

dzić uniwersa lnymi przyrządami pomiarowymi. 

5.3 . 2 . Sprawdzenie materiału należy przeprowa

dzić przez porównanie atestów lub zaświadc ze ń 

hutni czych na zgodność z dokumentacją techniczną. 

5 . 3.3 . Sprawdzenie 

przeprowadzić p rzez 

okiem . Sprawdzenie 

wg PN-86 / H-046 23 . 

wyglądu zewnętrznego nale ż y 

og lędziny nie uzbrojonym 

grubosci powłoki cynkowej 

' ) IVe dlug Informacji dodatkowych p. 5 . 
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Sprawdzenie przyczepności powłoki cynkowej na

leży przeprowadzić , opukując wyrób w różnych 

miej scach młotkiem stalowym o masie 200 g. Spraw

dzenie przyczepnoscl. powłoki lakierowej wg 

PN- 80/C-8l53l . Sprawdzenie zabezpieczenia antyko 

rozyjnego wewnątrz zbiornika należy przeprowadzić 

przez oględziny nie uzbrojonym okiem. Sprawdzenie 

podgrzewacza elektrycznego - wg PN-74 / E-77006. 

5 . 3 . 4 . Sprawdzenie pojemności zbiornika należy 

przeprowadzić uniwersalnymi przyrządami pomiaro

wymi poprzez zmierzenie wymiarów i obliczenie po 

jemności. 

5 . 3.5 . Sprawdzenie szczelności. Zbiornik przy 

zaślepionych króćcach powinien być szczelny i wy

trzymały pod działaniem ciśnienia kontrolnego 

wody 0,1 MPa przez 30 min . 

Próbę szczelności wężownicy przeprowadza się , 

napełniaj ąc układ wodą o ciśnieniu 0,2 MPa w cią

gu 2 min. Szybkość wzrostu ciśnienia próbnego nie 

powinna przekraczać 0,1 MPa/min. 

5.3.6. Sprawdzenie bezpieczeństwa instalacji -

wg PN-76/B-02440, PN-7l/B- l0420, podgrzewacza 

elektrycznego - wg PN - 74 / E-77006 . 

5 . 4 . Ocena wyników badań 

5 . 4 . 1 . Ocena sztuki . Badane zbiorniki należy 

uznać za dobre, jeśli wszystkie badania wg 5 . l 

uzyskały wynik dodatni . 

5 . 4 . 2 . Ocena partii . Partię zbiorników należy 

uznać za zgodną z wymaganiami normy , jeśli liczba 

zbiorników niedobrych w próbce pobrane j do badań 

jest równa lub mniejsza od liczby kwalifikującej 

Tn
1 

wg PN-79 / N-03021. 

5 . 5 . Zaświadczenie wytwórcy . Do każdej partii 

zbiorników zgodnych z wymaganiami normy powinno 

być dołączone zaświadczenie, zawierające c o naj

mniej: 

a) nazwę i adres wytwórni, 

b) liczbę sztuk , 

c) oznaczenie , 

dl datę wystawienia zaświadczenia . 

Na żądanie zamawiającego podane w zamówieniu 

producent jest obowiązany wystawić zaświadczenie 

jakości , zawierające wyniki z przeprowadzonych 

badań. 

6 . POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ WYROBÓW UZNANĄ 

ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI NORMY 

Partię uznaną za niezgodną z wymaganiami normy 

wytwórca może przesortować i przedstawić do pow

tórnego badania . Wyniki badań powtórnych są os ta

teczne. 

K O N I E C 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca 

dawczo- Rozwojowy Przemysłu 

POLMETAL - Kraków . 

normę -

Wyrobów 

Ośrodek Ba

Me talowych 

2 . I s totne zmiany w stosunku do BN-77/8864-07 

a) wprowadzono wymagania dotyczące pojemności 

zbiorn ika, szczelności e leme ntu grzejnego , bez

pieczeństwa instalac j i zbiorn i k a , 

bl przeredagowano i rozsz e rzo no program badań 

wg tabl . 3 oraz o pisy badań , 

c) sprawdzenie szczelności zbiornika wprowadzo

no wg CT C3B 4 219-83 , 

d) dodam.. wymaganie: zaświadc zenie wytwórcy 

oraz postępowanie z partią wyrobów uznaną za nie

zgodną z wymaganiami normy, 

el wprowadzono nowe przep i sy transpo rtowe. 

3. Normy międzynarodowe 

RWPG CT C3B 4219-8 3 AnnapaTbl BO.llOHarpesaTe nbHble 

OblToBble eMKocTHble Ha TSep.llOM TonnHBe. rrpHCOe.llH-: 

HHTenbHble pa3Me pbl H TeXHH~ecKHe TpeOoBaHHR 

4. Zakres zgodności z normą międzynarodową . 

W stosunku do normy CT C3B 421 9-83 dotyczącej 

urządzeń pojemnościowych do o grzewania wody na 

pal i wa stałe: 

rozszerzono wymagania : wykonanie , materiał , 

wygląd zewnętrzny, powłoki ochronne, 

dodano: prze~iot normy, określenia, podział 
i oznaczenie, szczelność elementu grzej nego , 

pakowanie, przechowywanie i transport, program 

badań, SKJ, 

- poza tym merytorycznie norma jes t zgodna. 

5 . Normy i dokumenty związane 

PN-76 / B- 02440 Zabezpieczenia urządzeń ciepłej wody 

użytkowej. Wymagania 

PN-7l / B- l0420 Urządzenia ciepłej wody w budyn

kach. Wymagania i badania przy odbiorze 

PN-80 / C-8153 1 Wyroby lakierowe. Określenie przy

czepności międzywarstwowej 

PN-74 / N-77006 Elektryczne przyrządy grzejne po-

wszechnego użytku. Ogrzewacze wody i warn i ki . 

Wspólne wymagania i badania 

PN-86 / H-04623 Ochrona przed korozją . Pomiar g r u

bości powłok metalowych metodami nieniszczącymi 

PN-80 / H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na 

gorąco ogólnego zastosowania 

PN-76 / H-74392 Łączniki z żeliwa ciągliwego 

PN-77 / H-82200 Cynk 
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PN-8l/H-92125 Blacha i taśma stalowa ocynkowana 

PN-8l/H-9213l Blacha cienka ze stali węglowej 

konstrukcyjnej zwykłej jakości 

PN-80/H-92200 Blachy stalowe grube walcowane na 

gorąco. Wymiary 

PN-83/N-030l0 Statystyczna kontrola jakości. Loso

wy wybór jednostek produktu do próbki 

PN-79 / N-030~1 Statystyczna kontrola jakości. Kon

trola odbiorcza wg oceny alternatywnej . Plany 

badania 

Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. Prawo przewo

zowe (Dz. U. nr 53, poz. 272) 

Regulamin Przedsiębiorstwa Polskie Koleje Pań

stwowe o ładowaniu i zabezpieczaniu przesyłek 

towarowych (Dz. TiZK nr 9, poz . 68 z dnia 

l lipca 1985 r . , który od 1985-07-01 zastąpił 

Obowiązujące w tym zakresie do dnia 30 czerwca 

1985 r. załącznik 10 do DKP 

Zarządzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 

196 3 r. w sprawie ładowania samochodów cięża

rowych i przyczep (Mon'. Pol. nr 24 , poz. 123 

z 1963 r. i z 1968 r. nr 35, poz. 250) 

6. Symbol wg SWW - 0656. 

7. Autor projektu normy - mgr inż. Janina Bodzoń 

- Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Wyrobów Me 

talowych POLMETAL - Kraków. 
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